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FORFARANDE OCH AWORDNJWG FOR VERIFIERING 
AV UTSKJUTMIWGAR FOR TRYCKPI_ATAR 

UPPFINNINGENS BAKGRUND 

Denna uppfinning avser ett forfarande och en anordning for anvandning, 
. forsta hand, inom reproprocessomridet i den grafiska industrin, och mer 
speciellt for att forbattra mojligheten att framstalla tryckplitar med korrekt 
utskjutning vid t ex offsettryckning. 

Vid planeringen av utformningen av tidskrifter och bocker mm maste 
sidorna placeras i en utskjutning, si att sidorna efter falsning av tryckarket 
kommer i kronologisk ordning. Som hjalpmedel for att sakerstalla layout och 
sidfoljd kravs att en utskjutningskontroll genomfors. 

"Utskjutning" innebar att t ex 8 sidor (16, 32, 64 osv) placeras i sadan 
ordning pa ett blivande tryckark med given storlek, att sidorna efter falsning 
foljer . kronologisk nummerordning, si att, t ex vid ett 8-sidigt ark sidorna 1, 
4, 5, 8 ar placerade pa framsidan av tryckarket och sidorna 2, 3, 6 och 7 ar 
placerade pa arkets baksida. 
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KAfMD TEKNIK 

Vid hittillsvarande metoder for utskjutningskontroll har endast en sida 
kunnat kontrolleras, vilket ar otillfredsstallande eftersom baksidan 
(komplementsidan) saknas vid kontrollutskriften, och man darvid saknar 
mojlighet att kontrollera att utskjutningarna for framsidan respektive baksidan 
overensstammer med varandra. 

Vid konventionella tryckningsprocesser enligt moderna metoder anvands 
datorer for att skapa trycksidor bestaende av text och bilder. En trycksida ar 
vad som syns i en bok, en tidskrift, en katalog, en tidning mm. Digitala data 
for dessa sidor behandlas i flera steg och resulterar i en s k utskjutning En 
utskjutn.ng utgor laget pa varje sida i ett tryckark, vilket vanligen utgors av 8 
1 6, 32 eller 64 trycksidor. Laget pa varje sida av digitala data bestams dels a'v 
den tryckmaskin, t ex en offsetpress, en djuptryckspress, eller i vissa fall en 
hogtryckspress, medelst vilken arket trycks, dels aven av det satt pa vilket 
L ' YLkd, " t ra,Sas efter tryckmngen. bttersom tryckning sker pa bada sidor av 
pappret kravs tva stycken utskjutningar. En forsta utskjutning innehaller 
digrtala data for tryckning pi framsidan av tryckarket, och en andra utskjutning 
innehaller digitala data for tryckning pa baksidan till tryckarket 
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Tidigare har man brukat framstalla utskjutningarna pa genomsynliga 
filmer, vilka monterats till en forsta utskjutning for framsidan och en andra 
utskjutning for baksidan, vilka utskjutningar darefter exponeras ned pa en 
forsta offsetplat for framsidan och en andra offsetplat for baksidan. 
5 De * ar viktigt att man kan verifiera att sidorna i utskjutningarna for 

framsidan respektive baksidan faller inom samma utrymme. For att kontrollera 
att sa ar fallet kan man vid utskjutningar av genomsynliga filmer helt enkelt 
lagga utskjutningarna over varandra och visuellt kontrollera att de har 
sinsemellan perfekt register. Ofta anvander man registreringsmarkeringar, t ex 
10 harkors pa filmerna, vilka vid perfekt registering skall ligga rakt over varandra, 
^ vilket tolkas som ett bevis for perfekt registering mellan utskjutningarna for 

fram- respektive baksidan for tryckarket. 

Arbetet med filmer for utskjutningarna ar tidsodande och dyrbart och 
kraver ett stort antal arbetsmoment som vanligen maste vanligen genomforas i 
15 morkrum. Genom modern teknik har det varit mojligt att eliminera behovet av 
filmhantering och att i stallet exponera digitala data direkt fran en dator till 
tryckplaten, vanligen med hjalp av laserbranningsteknik enligt en metod som 
vanligen kallas CTP-teknik (Computer To Plate), varvid man helt eliminerar 
kostnaderna och arbetet vid filmhanteringsprocesser. Genom att filmerna 
20 utesluts har det emellertid uppkommit svarigheter att verifiera att digitala data 
for utskjutningarna till framsidan respektive baksidan erhallit perfekt register. 
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UPPFINWINGEW 

Uppfinningen avser att losa detta problem genom att astadkomma en 
25 snabb och enkel metod for framstallning av ett tryckark innefattande saval 
framsida som baksida. Detta ar mojligt genom anvandning av nagon typ av 
printer eller plotter som ar utformad sa att den kan trycka pa bada sidor av ett 
papper, vanligen genom anvandning av en roterande tryckvals, over vilken 
pappret fors i tva steg, ett forsta steg, varvid tryckning sker pa den ena sidan 
30 och ett andra steg, vid vilket pappret vants och trycks pa baksidan. 

Enkla tryckapparater, t ex av matrisplottertyp, ar kanda inom tekniken, 

vilka apparater arbetar pa rullar av papper, vanligen med styrhal langs 

pappersbanans sidor. Dessa kanda maskiner har vanligen varit utformade sa 
att endast en sida kan tryckas pa pappret. 
35 Da vidare tryckning vanligen sker fran plana pappersark har det varit ett 

onskemal att verifieringen av utskjutningarna for fram- och baksidan kan ske 
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d.rekt pa plana ark, lampligen samma typ av papper och med samma skarning 
som de ark vilka anvands i tryckpressen. For andamalet avser uppfinningen en 
verifierings- eller kontrolltryckmaskin med en kassett i vilken tryckpappren ar 
inlagda, och fran vilken ett papper at gangen lyfts ut och fors in i verifierings- 
tryckmaskinen, och mer speciellt dar tryckning sker pa bade framsidan och 
baksidan till tryckpappret. 

Utskjutningarna med visst bestamt antal sidor, var och en bestaende av 
text och bilder upprattas pa i och for sig kant satt i en dator, och digital 
information fran datorn overfors till skrivarenheten. i vilken utskjutningssidorna 
pnntas ut med noggrann placering, styrda av informationer fran datorn Nar 
utskrivningen av arkets forsta sida, t ex framsida ar avslutad overtar in- och 
utmatningsenheten i printern/plottem arket och vander detta och matar tillbaka 
detsamma in i skrivarenheten, och en utskrivning sker darefter pa 
pappersarkets baksida motsvarande utskjutningen for baksidan. 

Nar den andra sidan av arket, baksidan, ar utskriven har ett dubbelsidigt 
tryckark simulerats. Det ar nu mojligt att kontrollera sidornas placering pa 
arkets bada sidor sival som den enskilda sidans position pa uppslaget. 

Det ar i sammanhanget viktigt att tryckarket fran papperskassetten 
matas in i tryckenheten med framkanten exakt parallell med tryckenhetens 
axel och med sidokanterna pa tryckarket kassetten exakt vinkelrata mot denna 
axel. Det kan emellertid intraffa att tryckarket av olika skal matas in nagot 
snett mot tryckenheten, vilket, om inte korrigering av tryckarkets lage gjordes 
skulle kunna leda till att utskjutningarna kommer att tryckas i viss vinkel mot ' 
framkanten, och att utskjutningarna darmed inte bildar exakt register. Det ar 
darfor viktigt att pappersarket inriktas sa att framkanten respektive bakkanten 
pa arken alltid ar anordnade exakt rakt mot en registerkant i tryckapparaten. 

For att losa detta problem innefattar uppfinningen aven ett satt och en 
anordning for inriktning av pappersarket med sin framkant respektive bakkant 
exakt rakt mot en registerkant i kontrolltryckmaskinen. 

En komplett metod for kontroll av utskjutningarna hos en utskjutning for 
en frams.da respektive en baksida till ett tryckark sker pa foljande satt: 
a) digitala data bestaende av text och bilder skapas i en dator, varvid 
o, en Kontrolltryckmaskin for tryckning pa bade fram och baksidan av ett 
tryckark anvands, 

c) skurna plana ark laggs i en kassett ansluten till tryckmaskinen, 

d) digitala data som simulerar utskjutningen for framsidan skickas fran datorn 
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till kontrolitryckmaskinen, 

e) ett tryckark lyfts upp ur papperskassetten och matas med "framkanten" in 
mot tryckmaskinen, 

f) tryckarket matas till ett exakt lage, eller korrigeras vid behov till exakt lage, 
5 och matas via en inmatnings- och vandningsenhet in i tryckmaskinen, 

g) digitala data motsvarande framsidans utskjutning trycks pa pappersarket, 

h) efter tryckning av framsidan vands tryckarket, 

i) tryckarket matas med precision in med "bakkanten" mot tryckmaskinen, 
eventuellt efter viss justering pa samma satt som vid framsidans tryckning, 

10 j) digitala data motsvarande baksidans utskjutning skickas f ran datorn till 
w kontrolitryckmaskinen, 

k) baksidan pa pappersarket trycks med digitala data. 

Genom att nu studera utskjutningarna pa fram- och baksidan pa det 
tryckta pappersarket, eventuellt efter falsning av arket, kan det verifieras med 
1 5 noggrannhet att framsidans och baksidans utskjutningarna har korrekt inbordes 
register. 

For att tillse att pappersarket kommer till anliggning med framkanten 
respektive bakkanten exakt mot en anliggningskant i kontrolitryckmaskinen, 
aven om pappersarken skulle raka matas in snett forfars s£ att 
20 - arket matas (i sma steg) in i riktning mot kontrolltryckmaskinens 
anliggningskant (figur 4A) 

- inmatningen sker medelst stegmatningsrullar fran ett lage pa avstand fran 
framkanten, 

- sa att pappret bucklas, vilken buckling kan vara storre eller mindre vid 
25 vanster- och hogerkanten pa pappret beroende pa snedstallningen 

(figur 4B), 

- tryckenheten laser den salunda ratstallda framkanten, t ex genom att 
tryckarket dras in ett mycket litet stycke i tryckenheten (figur 4C), 

- stegmatningsrullarna slapps fran kontakt med pappersarket, varvid detta 
30 ges mojlighet att vridas till exakt ratt lage, i motsvarighet till de uppkomna 

bucklingarna i pappret, 
- varefter pappret dras in i kontrolitryckmaskinen och trycks (figur 4D). 

RITNINGARNA 

35 Uppfinningen skall nu beskrivas mer i detalj under hanvisning till 

bifogade ritningar, pa vilka figur 1 i perspektiv visar en verifierings- eller 
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kontrolltryckmaskin enligt uppfinningen. Figur 2 visar schematiskt och i 
perspektiv systemet for genomforande av forfarandet enligt uppfinningen. 
Figur 3 visar schematiskt och ett vertikalt snitt en anordning enligt uppfinning 
och illustrerar det aktuella forfarandet. Figur 4 visar i fyra olika projektioner, 
A-D, sattet och anordningen for uppriktning av ett snett inmatat tryckark. 

DETALJERAD BESKRIVNING 

Ett komplett system for framstallning av en tryckplat under utnyttjande 
av uppfinningen bestar, sasom bast framgar av figur 2, av en dator med 
bildskarm 1 och lagringsenhet 2, en verifieringsprinter 3 med arkmagasin 4 
och inmatnings- och vandningsenhet 5 for arken i printern 3, samt en 
framstallningsenhet 6 for film och/eller tryckplatar. Veriferingsprintersystemet 

3, 4, 5 utgor en enhet som ar direkt ansluten till datorns lagringsenhet 2, och 
likasS ar platframstallaren direkt ansluten till datorns lagringsenhet 2. 

Datorn ar utformad for att, pa" i och for sig kant satt, skapa 
utskjutningar for en framsida och en baksida till ett tryckark, vilka 
utskjutningar enligt uppfinningen kan kontrolleras genom tryckning till ett 
provtryckark 7 i printern 3. Varje utskjutning bestar av ett antal sidor 8, t ex 

4, 8, 16, 32 eller 64 sidor, var och en bestaende av text och bilder, vilka sidor 
8 ar placerade i ett noga bestamt monster och i noga bestamda lokaliseringar i 
forhallande till varandra, sa att sidorna 8 efter falsning av tryckarket 7 kommer 
att forlaggas pa exakt onskade stallen pa det tryckta arket. Det ar darvid 
viktigt att utskjutningen 9 av sidorna for framsidan pa tryckarket kommer att 
forlaggas i exakt register med utskjutningen av sidorna for baksidan av 
tryckarket. Det ar for verifiering av detta som uppfinningen tillkommit, aven 
om uppfinningen ar tillampbar aven inom andra tekniska omradet, speciellt 
inom den grafiska branschen. 

Sasom bast framgar av den schematiska framstallningen i figur 3 bestar 
tryckdelen i den i och for sig kanda printern 3 av styrenhet 10 som ar ansluten 
pa baksidan av printern. Pa framsidan ar printern utformad med en hallare 1 1 
for fargpatroner 12, t ex av blackstraletyp, lampligen med de 4 normalfargerna 

gul, magenta, cyan och svart for framstallning av 4-fargsavbildningar. 

Fargpatronhallaren 1 1 ar monterad pa en horisontell linjarstyrningsskena 1 3, 
pa vilken hela patronenheten 12 ar forskjutbar fram och tillbaka under 
tryckning av ett ark 7 av papper som roteras stegvis forbi fargpatronerna 1 2 
med tryckarket uppburet av en tryckvals 14. Tryckningen av fargen eller 
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fargerna fran patronerna 12 styrs av printerns styrenhet 10. 

Sa snart som printerns styrenhet 10 observerar att data kommer fran 
datorn 2 aktiveras en central styrenhet 1 5, vilken i sin tur kontrollerar att det 
finns papper 7 i pappersmagasinet eller -kassetten 4. I det visade fallet ar 
5 kassetten 4 monterad i ungefar 45° vinkel, och kontrollenheten for papper kan 
utgoras av en sensor 1 6 monterad pa undersidan av kassetten 4. Kassetten ar 
monterad vid ingangen till en styrnings-, inmatnings- och vandningsenhet 17 
for ett inmatat pappersark 7. For inmatning av det oversta arket 7 i kassetten 
skjuter solenoider 18 upp framkanten pa kassetten, sa att det oversta arket 7 
10 kan gripas av sugkoppar 19 och lyftas upp till ovansidan av nedhallarkammar 
20, varvid ett enstaka ark 7 har separerats ur kassetten 4. Solenoiden 1 8 
avaktiveras darefter, varvid de resterande arken 7 i kassetten faller tillbaka 
mot kassettens botten. 

For inmatning av det separerade arket 7 aktiveras matarrullar 21 som 

1 5 matar in arket i inmataren 1 7, dar arket grips och fors vidare f ramat av en 
sekundar matarrulle 22 och en darmed samverkande mottrycksrulle 23 i 
inmataren 17 fram till dess att en inmatnings/vandningssensor 24 aktiveras. 
Pappersmagasinets/kassettens matarrullar 21 stoppas, och solenioden 18 
avaktiveras, varvid kassettens bottenplatta faller tillbaka mot botten pa 

20 kassetten. Inmatnings- och vandningssensorn 24 observerar narvaron av 

pappersarket, och centralenheten 15 bringar darvid motrullen 23 att sankas 
ned mot den sekundara drivrullen 22, som borjar rotera i medurs riktning, 
varvid pappersarket fors fram langs den undre inmatningsskenan 1 7b till dess 
pappersarket nar fram till en andra sensor, mediasensor 25 for observering av 

25 fram/bakkanten pa ett pappersark och anordnad vid en inmatningskant vid 
tryckvalsen 14, vilken bildas av mottrycksrullar 26, som anligger mot 
tryckvalsen 14, figur 4A. Framkanten stoppas alltsa vid mottrycksrullarna 26 
under det att matarrullarna 22 stegas fram, varvid pappret bucklas sa som 
antyds i figur 4B. Mottrycksrullarna 26 vilka hittills legat stilla och an mot 

30 tryckvalsen 14 borjar sakta rotera tillsammans med tryckvalsen, sa att den 
uppriktade framkanten pa pappersarket grips, dras in ett litet stycke mellan 
tryckvalsen 14 och mottrycksrullarna 26 och sparras av tryckenheten, figur 
4C. Matarrullarna 22, 23 oppnas, och det bucklade pappret slatar ut sig bakat 
med papprets framkant parallell med tryckvalsens 14 axel (figur 4D). 

35 Bucklingen av arket eliminerar bristande linjeinrattning av arkets framkant och 
ser till att denna framkant loper exakt parallellt med tryckvalsens 14 axel. 
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Pappersarket ar nu inriktat med framkanten exakt parallellt med 
tryckvalsens 14 axel, och tryckningen inleds med att tryckvalsen 14 borjar 
roteras i moturs riktning, enligt vad som visas i figur 3, varvid pappret dras 
runt tryckvalsen 14. Tryckvalsen 14 matar nu pappret i moturs riktning runt 
tryckvalsen 14 styrt av inmatningsskenorna 17 till dess mediasensorn 25 
avaktiveras genom att bakkanten pa arket nar fram till mediasensorn 25. 

Den centrala styrenheten 1 5 raknar antalet pulser, och langden pa 
pappersarket beraknas av styrenheten 10. 

Styrenheten 10 har nu fullstandig kontroll over pappersarkets 
positionering i printlaget. I detta lage befinner sig framkanten pa pappersarket 
cirka 25 mm forskjutat till vanster om fargpatronerna 12. Fargpatronhallaren 
1 1 fors nu tvars over pappersarket parallellt med tryckvalsens 14 axel. En 
papperssensor 27, som ar monterad pa fargpatronhallaren 11,12 observerar 
pappersarkets sidokantsparallellitet samt arkets bredd. Bredden pa 
pappersarket beraknas av styrenheten 10 i printern 3. 

Digitala data fran datorn 1 , 2 motsvarande framsidans utskjutning 9 
trycks nu pa arkets 7 ena sida. Sa snart som mediasensorn 25 inaktiveras, 
vilket sker nar arkets bakkant passerar forbi sensorn 25, samt digitala data 
motsvarande den aktuella sidan ar fardigtryckta, instruerar centralenheten 
1 5 motrullarna 23 att sankas till kontakt med de sekundara matarrullarna 22, 
och dessa borjar nu roteras i moturs riktning, varvid pappret dras ned i 
vandningsenhetens del 1 7a till dess bakkanten pa pappret nar 
vandningssensorn 24 for vandning av pappersarket. I detta lage har 
matarrullarna 22, 23 hallit fast pappret och forhindrat att detta vrids snett. 
Damned har den forsta sidan av pappersarket blivit tryckt. 

Tryckningen av den andra sidan (baksidan) inleds med att 
centralenheten 1 5 nu bringar de sekundara matarrullarna 22 att rotera i 
medurs riktning under medverkan av motrullarna 23, sa att pappersarket fors 
mot den ovre styrplaten 1 7b hos vandaren 1 7. Matningen sker sa att 
pappersarket stoter emot inmatningskanten (26<h>14) och bucklas, pa samma 
satt som beskrivits ovan vad avser framkanten, genom att dess nu uppat 
vanda bakkant passerar och aktiverar mediasens orn 25 och stoter mot 
mottrycksrullarna 26. Mottrycksrullarna 26 borjar nu ater sakta rotera 
tillsammans med tryckvalsen 14, och bakkanten pa pappersarket dras in i och 
lases mellan tryckvalsen 14 och mottrycksrullarna 26. De sekundara 
tryckrullarna 22, 23 oppnas, och pappret ratas i forekommande fall ut sa att 
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(den nu uppat vanda) bakkanten pa pappret blir parallel! med tryckvalsens 14 
axel och pappret slatas ut. Tryckvalsen 14 rned pappersarket roteras ater i 
moturs riktning och styrs in i riktning mot den undre styrplaten 1 7a i 
vandningsenheten 17 till dess mediasensorn 25 avaktiveras genom att 
5 slutkanten (den tidigare framkanten) pa pappersarket passerar sensorn 25. Den 
centrala styrenheten 1 5 raknar antalet pulser, och langden pa pappret 
beraknas av printerns 3 styrenhet 10. 

De sekundara matarrarrullarna 22 och motrullarna 23 lossas fran 
varandra, och tryckvalsen 14 drivs nu alltsa ater i moturs ritning och pappret 

10 matas runt tryckvalsen 14. Pappret bef inner sig nu med sin framat vanda kant 
parallellt med tryckvalsens 14 axel och fors in under fargpatronerna 12. 

Patronhallaren 1 1 med de darpa monterade fargpatronerna 12 tors nu 
fram och tillbaka pa linjarstyrningsskenan 13, parallellt med tryckvalsens 14 
axel. Papperssensorn 27 pa patronhallaren 1 1 observerar pappersarkets 

15 sidokantsparalleliitet samt arkets bredd. Bredden pa pappersarketberaknas av 
styrenheten 10. Arket har nu vants upp och ned , och baksidan ar alltsa 
lokaliserad under tryckenheten 12. Digitala data representerande baksidans 
utskjutning matas nu fran datorn 1 , 2 till printern 3. Sa snart som 
mediasensorn 25 ar inaktiverad, vilket sker nar bakkanten pa arket passerat 

20 sensorn 25 samt digitala data motsvarande den aktuella sidan, baksidan, ar 
fardigtryckta, instruerar centralenheten 15 motrullarna 23 att sankas mot de 
sekundara matarrullarna 22, varvid pappersarket grips. Matarrullarna roteras 
nu i moturs riktning varvid pappersarket matas nedat i inmatarens nedre del 
17a. Motrullarna 23 lyfts fran pappret, och detta glider ut ur inmataren 17 

25 och faller ned i en mottagare. Pappersarket ar nu tryckt pa bada sidor, och det 
ar latt att kontrollera att utskjutningarna ar korrekta pa saval fram- som 
baksidan, och att utskjutningarna for fram- och baksidorna har korrekt register 
i forhallande till varandra. Om sa icke skulle vara fallet gors en justering i 
datorn, och fornyad utskjutningskontroll gors pa ovan beskrivet satt. 

30 Aven om uppfinningen ovan beskrivits huvudsakligen for kontroll av 

utskjutningar i tryckark inom den grafiska industrin ar det uppenbart att 

uppfinningen ar tillampbar inom andra tekniska omraden, speciellt vid 

inmatning av bojliga ark i exakt lage i en bearbetningsmaskin, varvid man 
utnyttjar en buckling av det boljliga arket for att automatiskt inrikta arket 

35 korrekt i maskinen. 
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HANVISNINGSBETECKNINGAR 





1 


bildskarm 




2 


lagringsenhet 




3 


verifieringsprinter 


5 


4 


arkmagasin 




5 


inmatare/vandmekanism 




6 


plat/filmframstallare 




7 


tryckark 




8 


sida 


10 


9 


utskjutning 




10 


styrenhet 




1 1 


hallare 




1 2 


fargpatron 




13 


skena 


15 


14 


tryckvals 




15 


central styrenhet 




16 


sensor for pappersark 




17 


instyrningsorgan/vandare 




18 


solenoid 


20 


19 


sugkopp 




20 


nedhallarkam 



21 matarrulle for magasin 

22 matarrulle, sekundar 

23 motrulle 

24 sensor for mediavandning 

25 sensor, media fram/bakkant 

26 mottrycksrulle 

27 papperssensor (pa hallare 1 1) 
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PATEWTKRAV 

1 . Forfarande for att genomfora en utskjutningskontroll pa ark (7) av 
papper eller annat material av medelst digital data (1,2) framstallda 

5 utskjutningar (9) bestaende av ett antal trycksidor (8) innehallande text 
och/eller bilder under anvandning av en tryckenhet (3) i form av en 
plotter/printer forsedd med ett pappersmagasin (4), och medel (5) for 
inmatning av ett pappersark (7) at gangen i tryckenheten (3), kannetecknat 
av att ett provtrycksark (7) matas in genom en inmatare/vandare (17) i 
10 tryckenheten (3) och trycks pa den ena sidan av arket pa grundval av digital 
o information (1,2) som mottagits i en styrenhet (10) till tryckenheten (3), 

av att arket efter tryckning av den forsta sidan vands och trycks pa den 
motsatta sidan pa grundval av digital information (1,2) som mottagits i en 
styrenhet (10) till tryckenheten, 
15 av att visuell eller annan kontroll gors av att trycksidorna (8) hos 

utskjutningarna (9) pa de bada trycksidorna ar exakt lokaliserade, och att 
utskjutningarna pa fram- och baksidorna till tryckarket exakt overensstammer 
med varandra, 

och av att, vid obververade brister i exakthet, korrigering gors i enheten 
20 for framstailning av text och/eller bilder, varefter fornyad verifieringstryckning 
pa namnt satt sker. 

2. Forfarande enligt krav 1, kannetecknat av att verifieringstryckningen 
sker med pappersarket (7) uppburet pa en roterande tryckvals (14), av att 
tryckningen av den forsta sidan (framsidan) av pappersarket (7) sker med 

25 tryckvalsen (14) roterande i en forutbestamd riktning (moturs riktning i figur 
3), varpa pappersarket (7) vands och tryckningen av den andra sidan 
(baksidan) av pappersarket (7) sker genom att tryckvalsen (14) roteras i 
samma riktning som den namnda forsta riktningen med pappersarket vant med 
den andra sidan (baksidan) av papperarket vand mot tryckenheten (3). 
30 3. Forfarande enligt krav 1 eller 2, kannetecknat av att pappersarket (7) 

matas in med arkets framkant mot en anslagskant (26) vid tryckenheten (3), 

att pappersarket (7) fran ett stalle pa avstand fran framkanten matas in 

ytterligare ett litet stycke med hjalp av sekundara matarrullar (22, 23), varvid 
pappersarket (7) bucklar sig, varefter matningen av pappersarket stoppas, 
35 tryckvalsen (14) och mottrycksrullarna (26) roteras sakta, sa att arkets (7) 
framkant dras in och halls fast av tryckenhetens tryckvals (14) och 
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mottrycksrullar (26), och de bakre matarrullarna lossas sa att pappersarket (7) 
ges mojlighet att vid forekommande snedstallning i forhallande till 
tryckenheten vridas och slatas ut till exakt korrekt lage. 

4. Forfarande enligt krav 3, kannetecknat av att vandningen av 
5 pappersarket sker genom att det under paverkan av de sekundara 

matarrullarna (22, 23) halls fast efter tryckning av den forsta sidan, att de 
sekundara matarrullarna (22, 23) vander rotationsriktning, och att 
pappersarket (7) matas in, framkanten justeras vid behov och pappersarket 
trycks pa samma satt som vid tryckningen av den forsta sidan. 
10 5. Anordning for att genomfora forfarandet enligt nagot av foregaende 

patentkrav, bestaende av 

medel (1,2) for att i digital form framstalla utskjutningar bestaende av 
ett antal trycksidor (8) som var och en innehaller text och/eller bilder, 

en tryckenhet (3) for att astadkomma tryckning av ark av papper, 
15 ett magasin (4) for plana pappersark (7), 

en inmatningsenhet (17) for pappersark (7) fran magasinet (4) till en 
tryckningsenhet (3) av i och for sig kand typ f 

kannetecknad av att inmatningsenheten (17) ar utformad som en 
kombinerad instyrning och vandare for pappersark (7) innefattande styrskenor 
20 (17a, 17b) for pappersarket, stoppanslag (26) anordnade intill en tryckvals 

(14) i tryckenheten, sekundara inmatningsrullar (22, 23) i inmatningsenheten 
monterade pa avstand fran stoppanslagen (26) och anordnade att kunna 
roteras i motsatta riktningar, att kunna stoppas i laslage for pappersarket (7) 
och att kunna oppnas for frigoring av pappersarket eller delar darav. 
25 6. Anordning enligt krav 5, kannetecknad av att vandaren for 

pappersark (7) utgors av medel (14, 26) for att skapa en anslagskant for 
pappersarket (7) och for att astadkomma 

a) drivning av sekundara drivrullar (22) och darmed samverkande 
motrullar (23), 

30 b) stopp av drivrullarna (22) med motrullarna (23) anpressade mot 

drivrullarna (22), och 

c) frigoring av motrullarna (23) fran de sekundara drivrullarna (22). 



7. Anordning enligt krav 5 eller 6, kannetecknad av att anslagsskenan 
for pappersarket (7) utgors av en eller flera mottrycksrullar (26) anordnade att 
35 kunna anpressas mot en tryckvals (14) hos tryckenheten och att vid 

stillastaende tryckvals (14) bilda av ett anslagsstopp for uppriktning av 
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pappersarket (7). 

8. Anordning enligt nagot av kraven 5-7, kannetecknad av att 
inmataren ar utformad med en sensor (24) for markering forekomsten av ett 
pappersark (7) i samband med inmatning av pappret och vandning av 
detsamma. 



23454 



• 



13 

SAMMANDRAG 

Ett fdrfarande och en anordning for att genomfora en dubbelsidig 
utskjutningskontroll pa pappersark (7) eller annat material av medelst digitala 
data (1) framstallda utskjutningar bestaende av ett antal trycksidor 
innehallande text och/eller bilder, och bestaende av en tryckenhet (3) i form av 
en plotter/printer forsedd med ett pappersmagasin (4), och medel (5) for 
inmatning av ett pappersark (7) at gangen i tryckenheten (3), organ (17) for 
instyming av pappersark till tryckenheten och for vandning av pappersarket (7) 
for att mojliggora tryckning pa pappersarkets bada sidor, medel (24) for att 
observera forekomsten av ett pappersark i inmataren och medel (25) for att 
observera fram/bakkanten pa ett pappersark, inmatnings- och stopporgan 
(22, 23, 26^14) for pappersarket samt medel for att vanda rotationsriktning 
pa in- och utmatningsorgan (22, 23) for papperark till denna tryckvals (14). 

(For publicering rekommenderas figur 3) 
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Fig. 4 
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